` 
Work Order ID 45696A Page] # 


July 6, 2009 7:19:49 AM 


LVI EEE ШЇ 


Item ID: 


D3188-1M Accept 
Revision ID: E 
Шет Name: SPACEPOD BODY LH sop [MIN 
Start Date: 7/15/09 Start Qty: 1.00 UI |] | Cust Item ID: 
Required Date: 8/03/09 Req'd Qty: 1.00 III || ІІ Customer: 
Reference: 
| | | Run mer ІШІ 
Approvals: ` Process Plan: ο. Date: Tooling: Date: | " 
ос: | Date: ЕБ Date: © ΙΙΙ 
Sequence ID/ = Operation | ` Set Up/ ` Draw Draw Plan Accept Reject | Reject Insp. 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. Code Qty Qty Number Stamp | 
i Draw Nbr Revision Nbr Е Е | 
; D3188 Rev E | 
100 B Ge 0.00 
ΙΙΙ poe 
Purchasing Memo 0.00 
Purchasing Issue P/O: : :Description:D3 188-1 MBODY | :Ship: 02213 v 
Spacers: ISupplier: Delastek: Conformity Certificate and Process sheet required 
Ship 2 Items from Previous steps 
110 Receive & Inspect for Damage & Mat'l Certs 0.00 
ШШШ 
РасКарїпр Мето 0.00 
Packaging Ensure a copy of certification of conformity and process sheet from Delastek is s 
attached. 
120 QC6- Inspect dimensions to drawing 0.00 ` Р 
mi И a> Sall: e 


Quality Control 


Check for void spot and pins. 


Status Item ID Rev Мате Start Date. Biet? UONop | Беде ° Seczrap ар Quaimmernd МЕС ICX Бог те Offsetan Ty 1 Per Och to More Ce Last hdd Dat 


vis Р; 102213 ИЕ "Ip id ` [insert ` i i 1/01/08 | 0 | 0.0... маш oT ` 
wu κώνο Spa a i со EE NEN: E seni 

Ka 4 D3188-1P iE ` 'Spacepod Body 11/01/08 0... 0.0... | | 0j 
INNER: ко td БЕРИ NERO әке NERA LPE к кс e 


REFERENCE ONLY 


Printed 7/14/09 Page 1 of 1 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 
Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 
Prod Mgr 
Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 
QA: N/C Closed: Date 


DATE 


— Corrective Action Section B E ST 
Description of NC => - "APT - Verification | Approval | Approval 
STEP Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


, NOTE: Date & initial all entries 


H:\fF ORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevD 


| | EM 
Work Order ID. 45696A ШІШІІ Page 2 e 
ΘΕ gege IDIOT" "A 
саши Ment ΙΙΙ seese зе | ЇЇ 
Revision ID: Е 


Item Name: | SPACEPOD BODY LH Stop ІШІ Ill | d Il 


Start Date: 7/15/09 Start Qty: 1.00 ІШ Cust Item ID: 
Required Date: 8/03/09 Req'd Qty: 1.00 ІІІ Customer: 


Reference: 


>> Run Stare ІІІ 
Date: 


Approvals: Process Plan: | .. Date: Tooling: 


v Stop 
Qc: 2 Date ____ SPOON: ........ Date II 
Sequence ID/ Operation | ` Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject Insp. Ἢ 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. Code Qty Qty Number Stamp 
130 Identify as per dwg & Stock Location: 0.00 
ШІШ жм i кен 
Packaging Memo 0.00 


Packaging AS 56 


140 QC21- Final Inspection - Work Order Release 0.00 0 A | Cl | ) ц 
IIIIIIIIIIIIII 
QC 0.00 


л Aty 


Quality Control 


Dart Aerospace Ltd. 


Customer 


Tuesday, 10/02/2009 3:06:46 PM 
Julie Dawson 


Process Sheet 
: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name : SPACEPOD BODY LH 


Job Number : 45696A 
Estimate Number : 12595 
P.O. Number | Part Number : D31881M 


This Issue 
Prsht Rev. 
First Issue 


: 10/02/2009 5.0. No. : Drawing Number : 03188 REV.E 


: NC Project Number : МА 
zo Type : PURCHASED PARTS Drawing Revision : E 


Previous Run : 41283A Material 


Written By 


Checked & Approved By 


Comment 


Due Date : 28/02/2009 


: EstRev:A New issue ecn882 06-11-30 EC 
estrevB  revcdwg 07.01.11 ec 
estrevC  revDdwg 07.03.07 ec 
estrev D revEdwg 07.04.16 EC 


Additional Product 


Job Number: 


Seq. #: 


ІШІШІ! 


Machine Or Operation: Description : 
PURCHASING 


Comment: ма 
Issue Р/О: 20 sl, 
Description: D3188-1M BODY Cool 7 
Ship: D2213 Spacers 
Supplier: Delastek Q 
Conformity Certificate and Process sheet required 
Ship 2 Items from Previous steps 
D2213 


ШІ! ІІ 


Comment: Qty: 8.0000 Each(s)Unit Total: 8.0000 Each(s) 
Ship To Delastek 


8 ` D2213 Spacer Batch: D 3010) C$ 0941031 (9 (8 
D31881P ` Е Spacepod Воду 


ІШІ ШІП 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Spacepod Body 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


ШІ ІШІП 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Receive and inspect for transit damage.Ensure a copy of certification of conformity fé process sheejffom 
Delastek is attached. P 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


W/O: WORK ORDER CHANGES à 
Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Rus Eng / Appr ie 


-- 


Part No: PAR ft: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: ` ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


DATE | STEP Description of NC Corrective Action Section B Approval |! Абруй 


Section А Chief Eng QC Inspector 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurancevapproved QANCRW O RevE 


Date: : Tuesday, 10/02/2009 3:06:46 PM 


User: Julie Dawson Process Sheet 
Customer: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name: SPACEPOD BODY LH 


Job Number: 45696A Part Number: D31881M 


Seq. #: achine Or Operation: Description : 
DIMENSIONAL CHECK 


QC6 


Comment: DIMENSIONAL CHECK 
Inspect dimensions as per Dwg D3188 .Visual inspection. Check for void spot and pins. S P 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Identify and Stock 
Location: 


QC21 FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


HWH III 


Comment: FINAL INSPECTION/W/O RELEASE 


>> LL 


Page 2 


Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


DATE | STEP PROCEDURE CHANGE 


Part No: 


PAR #: Fault Category: 


Resolution: Disposition: 


WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 


Initial Action Description Sign & 
Chief Eng Chief Eng Date 


Description of NC 
Section A 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS\Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


DAG 


NCR: Yes No DQA: . 
QA: N/C Closed: 


Approval 


Chief Eng / Approval 


QC Inspector 


Date: 

Date 
Verification | Approval | Approval 
Section C Chief Eng QC Inspector 


GENERAL NOTES: 


1) REFERENCE DIMENSIONS MATCH AIRCRAFT CONTOUR AND DOOR OPENING 
2) LAMINATE PER DART QSI 006. LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 
3) MATERIALS: 

RESIN: ` EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 470-36/411/510A40 


FIBER: 9.7 oz 7781 WEAVE "5° GLASS (9 oz SATIN) 
12 oz UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ('12 oz UNIDIRECTIONAL") 
18 oz ROVING "E" GLASS (18 oz CLOTH) 
OWENS CORNING MILLED FIBERS, "E" GLASS 
3M K20 GLASS BUBBLES 


A500 CORE CELL 

OR DIVINYCELL 

OR AIREX 

OR KLEGECELL 

FILL VOIDS IN FOAM WITH PASTE MADE FROM MILLED FIBERS & RESIN 


COO’ LO 
aia 


CO PO ZO 


666070 
çU ¿lI 90 


9001 90 


3nSSI MIN | ΕΟὟΟ ΕΟ 


MOLD SCHEDULE: 


PART > LAYUP TRIM AND DRILL 
D3188-1M/-1/-5 DT8003 DT8501 
D3188-2M/-2/-6 DT8004 DT8502 
D3188-3M/-3/-7 DT8500 DT8501 


ὋΝ 9NIMVHO 


qn 3aovdsow3v 1uva Aq £007 © 1u6u/doo 


AGO а0а39%а5 


APPLY ANTI-SKID PAINT TO TOP SURFACE OF PODS PER QSI 005 4.4 


SNOISN3WIQ 31vddn 


5138У1 XXX-00900 Q3AOW3M 


L-/9-/S—-/We-/Wz-/Wi-Sgted азайу 


FINISH: INSIDE/OUTSIDE WITH GREY DUPONT HIGHBUILD PRIMER 1144-S 
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" ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES 


VOVNVO 'OINVINO "LANDES ZuM 
а 39VdSO33V luv 


TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 


031900 YO 35о4чпа ANY #04 “35η 38 OL JON SI Ш ΙΝΗΙ NOLIONOO SS3YdX3 JHL NO ОЗПааП5 SI ON "IWUNSQLINOO ONY 3lvABd SI 1МЗИПООП SIHL 
LONGOYd HOIVN OL SMG Q3aivaan 


LL 13395 NO NOWdO ЯЗНІЗ/105АН OO 


LE 3ο L 133Η5 


ЧЛ 3ovdsoW3v DG Αα сооё © 1u6uKdoo 
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OL A LI 
AdO9 dOHS 


1) REFERENCE DIMENSIONS ARE FROM DT8003/DT8500 AND DT8501. 
2) SEE SHEET #4 FOR SECTION VIEWS. 


031909 YO 35048Π4 ANY 403 435η 38 OL LON SI Ш IWHL МОШАМОО SS3HdX3 JHL NO Q3riddns St ONY TVUN3OLANOO ONY 3lvAldd SI IN3NN9OQ SIHL 


(8 PLACES) 
(SEE SECTION D—D) 


7.0 (REF) 


E 


| A 
56.5 (REF) ` 


D3188-3M SPACEPOD BODY 


INSTALL p 
02213 SPACER ` 


COO LO 


AdO8 00d39VdS 


JUIL 


LL JO Z 133HS 


VOVNVO 'OIMVINO 'AUNESIAMVH 
ал 32У450ОЧЗУ Ly 


UB DART AEROSPACE LTD 
C HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
¿= ШЕГЕ 03188 SHEET 3 OF 11 
DATE TITLE SCALE 
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3500 
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ш 
LJ œ | 
2 


47.5 (REF) 


SEE DETAIL G 


20.0 (REF) 


ЧОР COPY 
° RETURN TO 
` pucr ERING 
m UNC TTT FD COPY 
ο) 3 ' i . -- fT 
NE DAURAT ro АУЕЧӘМЕМТ 


onet NO CE 


1) REFERENCE DIMENSIONS ARE FROM DT8004 AND DT8502. 


2) SEE SHEET #4 FOR SECTION VIEWS. 


Copyright © 2003 by DART AEROSPACE LTD : 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


oz SATIN‏ 9 ا 


9 oz SATIN 
1x9 RH AL RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 


1 x 9 oz 
9 oz SATIN PEEL PLY 
SATIN STIFFENER 9 oz SATIN 


RESIN (35-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


9 
9 
9 
1.88 FOAM (-1М/-5М) 
1.50 FOAM (—2M) : RESIN (35%-45% 


BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


12 oz UNIDIRECTIONAL 
9 02 ЗАТЫ STIFFENER 
RESIN (35- —45% BY WEIGHT) — 
PEEL P 9 oz SATIN 


RESIN erie BY WEIGHT) 
PEEL PI 


(SECTION C-C OPPOSITE) 


N9IS3Q 


ava 
Q3323H9 
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27 


SECIION A—A 
(TYPICAL FLOOR SECTION) 


CO PO 60 


COUNTERSINK 
0.090 DEEP x 100' 1.00 FOAM (REF) 


(B PLACES) D2213 SPACER (8 PLACES) 
12 oz BOND WITH FIBER/RESIN PASTE 


UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


on 


"ON S9NIMYHQ 


011 3ovdsow3av iva Aq «006 © 1ubuKdo) 
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AdO8 00435У45 


1x 9 oz SATIN 
STIFFENER 
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RELIEVE AS SHOWN 
3" LONG CENTERED 
ON HINGE 
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A402 dOHS |: 


9 oz SATIN 
9 oz SATIN 
< 18 oz CLOTH 
SECTION D-D 1.00 FOAM SECTION. Е-Е 
(TYPICAL ROOF SECTION IS 9 oz SATIN (2 PLACES PER POD) 


SIMILAR BUT WITHOUT INSERTS) BESIN de -45% BY WEIGHT) 
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(REF) 6.25 
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NOTES: 

1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
TRANSFER DRILLED FROM D3186—2 DOOR DURING ASSEMBLY 

2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 


ph Qc ME 
Мааа εν UL he 27 
` d. 
OL N Lo £d 
AdOO 40115 


бм м. E! 


AdOD Qi ul 


VOVNVO 'ORMVINO 'ANTIBS3HMYH 
а 3ovdSON3V Läva 


LL JO 9 133HS 


А PRE DART AEROSPACE LTD 

JB HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
D3188 SHEET 7 OF 11 
DATE TME SCALE 


ү 


TRANSFER DRILLED FROM 03186-1 DOOR DURING ASSEMBL 


2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 
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1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 


N 


SHOP COPY 
RETURN TO 
ENGINE RING 
UNCA Ya FD COPY 
SUUS TO AMENDMENT 
рл NOGICE 


Z Laut “Су; ) 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 

CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 

D3188 SHEET B OF 11 

DATE TITLE SCALE 
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0.830 
(2 PLACES) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—3 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOTES: 


SHOP COPY 
RETURN TO 
NC PNUFERING 
UNCONTROLLED COPY 
SUE TO AS TUNDMENT 
SELF IT NO ICE 
VPS AES 


90.172 
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DESIGN DRAWN BY 
ЕСІН. ОТАНЫ С? 


CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
LE Jf D3188 SHEET 9 OF 11 


DATE THLE SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


90.172 
(4 PLACES) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—4 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 
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SHOP COPY 
RETUTE YO 
POP UG 
UNCON TI 22152 COPY 
SUTAFCT TO ASCCHDMENT 
үзе [NON T F OFICE 


VOR ORDER 
AASR 
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20.128 
(4 PLACES) 


DESIGN DRAWN BY 


DART AEROSPACE LTD 


J B ` HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
D3188 SHEET 10 OF 11 
DATE ΤΠΕ SCALE 


(4 PLACES) 
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(КЕЕ) 
TRANSFER DRILLED FROM D3186-3 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOTE: 


SHOP COPY 
RETURN TO 
EOCISUERISG 

Αν ον ДЬ С ЗЭ COPY 
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DESIGN DRAWN BY 
OB ae ΕΕ 


CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
LE M | 03188 SHEET 11 OF 11 


DATE TITLE SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


HYSOL 934NA W/ 
.MILLED GLASS FIBRES 
OR METALSET A4 


E 
a 
O 
α. 
! E: 
ш 
а 
Tu 
ет” эш 
Q < 
J 82 
и) 
I + 
ч? 
NE 9. 
І wo 
ш 
Τα ox z 
m ошо [7] 
125 2 се 
ον 15 Π ы 
зо о, z => 
z 
TRES = 5 
ғ ек e un 
o | N O 
LO 
Yao! б. ne 
<` 0 о ш ш 
— © лә e 5 
аю = z < 
πο © n. o 
πας E o a 
vv uag G О 
22100 П m 
о 
5 < 
5 oa 
Ξ V 
= 
E : 
° SHOP COPY 
x RETURN TO 
Kë рз UPR O 
Ucar ως ΓΕ COPY 


ο Da dO AMG. ENT 


WU А 


` μμ E 
Copyright @ 2003 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT 15 PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


D 


K PACKING SLIP. 
Amo ne ` CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mère, Québec G9T 5K7 
elephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Can **Fax (819) 533-3494 ** 
d 
Dart Aerospace Ltd. Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada ^ Canada 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle κ " 


PARIS se w оны ὑπο А = DM. 


=. Shipvia. ` | — ков. | — ed ` Salesperson ` 
| Ship date | Our PO# | . =; «Orderby |. _YourPO# = | GSTPST# | 
_ 06/03/2009 | 17/02/2009 | 5980 | ^ Chantal Lavoie — | Poo000 | 


Order Current 
Ot Ω Ship. 
l 


DKC134-0059 


D31881P Spacepod Body LH B45696A U de M : Each 
Dwg. Rév.: E 


No. lot 


=. 42352 1 
DKC134-0058 D31861P Spacepod Door LH B45692A U de M : Each 
Dwg. Rév.: D 
Qté 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the requirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 


Accepted by: 
ЯС. C] Adm. Γ] Quality О Ship. 


ға 
Quality department AQ-3 57 


t 
Date: ` 


DELASTEK COMPOSITES D 


“Lundi, 2007-12-03 11:42:38 


Utilisateur: Marc Dubé " ON 
Feuille de Procédé 
Client : DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : SPACEPOD BODY 
Numéro Job : 42352 Numéro Article ` DKC134-0059 
Numéro Soumission : 2609 Numéro Dessin : D3188 
Numéro B.A. : Projet Numéro : DKC134 
Cette fois : 2007-12-03 Мо. B.V. Révision dessin DE 
Prsht Rev. : NC Matériel : Fibre 7781 et Résine 411-350 
Prem. fois z + Type Date Düe : 2007-12-10 Qté: 
Job précédente 
Écrit par 
Vérifié & Approuvé par 
Commentaires : N° de pièce Dart Aerospace : D31881M 
Process Sheet Rév.: 00 Création du premier 
Produit additionnel 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
1.0 AC0303 Frekote 44NC 
Commentair Qty: 0.050 UNITE(s)/Unit Total: 0.050 UNITE(s) 
Frekote 44NC 
2.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


TR 


COMPOSITES inc. ! 
WWW.ORLASTER. CON 


1 UdM: UNITE 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MOULE 


Faire la préparation du moule N° DT 8003 à l'aide de Frekote 44NC et laisser sécher pendant 3 heures selon 
le QSI-006. 


j H » Ps e 3 
Date: 2 J- Liu Début: K “Ὁ Heure Ein: 2 - 20 Sceau; 


3.0 AC0409 Tissu à délaminer Release ply 8 
Commentair Qty: 9.84 VERGE(s)/Unit Total: 9.84 VERGE(s) 

Tissu à délaminer Release ply B 
40 AC0407 Wrightlon 5200 Bleu P3 
Commentair Qty: 9.27 VERGE(s)/Unit Total: 9.27 VERGE(s) 

Wrightlon 5200 Bleu P3 
5.0 AC0408 Feutre de drainage N° Airweave N 10 
Commentair Qty: 6.00 VERGE(s)/Unit Total: 6.00 VERGE(s) 

Feutre de drainage N° Airweave N 10 
6.0 АС0752 Stretchlon 200 poche à vide Vert 
Commentair Qty.: 7.00 VERGE(s)/Unit Total: 7.00 VERGE(s) ` 


Stretchlon 200 poche à vide Vert 


Jae: - Lundi, 2007-12-03 11:42:38 


i i bé i АЧА 
Jtilisateur Marc Dubé Feuille de Procédé 


= е RE ALCU ADA EUN 
Client: ПАКТ Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 
# Séq.: Machine ou Opération: | Description : 
7.0 AAC0681 ` 9.7 oz Weave #FG-778150-125Y Volan Finish 


Commentair Qty: 11.400 VERGE(s)/Unit Total: 11.400 VERGE(s) 
9.7 oz Weave #FG-778150-125Y Volan Finish 


/ " 
№ de lot / -& l3 
8.0 AC0098 Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 


Commentair Qty: 4.0000 RL(s)/Unit Total: 4.0000 RL(s) 
Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 
9.0 ААС0443 Fiberglass 12 oz Unidirectional 


Commentair Qty: 0.80 VERGE(s)/Unit Total: 0.80 VERGE(s) | 
Fiberglass 12 oz Unidirectional N° deet -G [A9 -> 


10.0 AAC0633 + WR1850 ROVING 18 02 x 50" 


Commentair Qty.: 0.35 VERGE(s)/Unit Total: «0.35 VERGE) 


WR1850 ROVING 18 OZ x 50" N° de Lot ZG Ὁ /Ç - | 
110 


PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 
Commentair: Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run : 0.7500Hrs 


ШШ ЇЇ 


Tailler le matériel, selon les différents patrons de découpe et les quantités inscrites sur ceux-ci. 


À fin d'accélérer le processus de taillage, tailler les plis de 9.7 oz tous en méme temps en les superposants 
les uns sur les autres. 


A B s Е C 
пае22-іо-<(Неше Débuts. 2 5 50 Heure Fin: / 24) Sceau: 


12.0 ААС0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0640 PINTE(s)/Unit Total: 0.0640 PINTE(s) 


Catalyst N* DDM-9 N° de Lot_/ 6230 - | 


13.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 2.000 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 2.000 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: [- (o 3 (o 5-8 


140 AACO673 Fibre de verre Miapoxy 66 
Commentair Qty.: 0.0039 GALLON(s)/Unit Total: 0.0039 GALLON(s) 
Fibre de verre Miapoxy 66 
“ea ΄- 
nrdetot_/- 5415 (- | 
15.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 
" μπω en σπα. 
Commentair Setup: 0.00Нгѕ/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 


Page 2 Foam process 


Date: - Lundi, 2007-12-03 11:42:38 


Utilisateur; | Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: .42352 ; Numéro Article: DKC134-0059 
Numéro Job: 


ШИШ 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


quantité de résine N? 411-350. 


Préparer une seringue rempli de 30 ml de résine chargé de fibre dde verre Mia Poxy 66. 


ΠΠ. 


` NS m Zëss 
Date {+ A M Début. “7 4) Неиге Fin: Z@ < “f Sceau: Eï 


16.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIÈCE DART 


ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


À l'aide de la seringue. Faire un joint tout autour de la dénivellation pour la porte directement dans le moule. 


À l'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de résine N° 411-350 sur le moule N° DT 8003 et ensuite 
imbiber un pli de tissu 9.702.et un 18 oz. sur la section supérieur de la pièces. 


Laminage du 12 oz. 


Recommencer l'opération pour le deuxième pli. Cy 
Eua 5 
د‎ ` ; Ρα % 
Date? 4 ТЕПТЕР берш: D {= Heure Fin: 22 dÄ Sceau: 
17.0 POCHE À VIDE 1 : FAIRE LA POCHE À VIDE 


ШШ | . 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
FAIRE LA POCHE À VIDE 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 

1- Tissu à délaminer 

2- Film Perforé P-3 

3- Feutre de drainage. 

4- Sac à vide Stretchlon 200 

Laisser sécher pendant 4 heures Minimum. | 2 (сене 


Date: d La Heure Début:/ :4 Ò Heure fin: 20 Ü Sceau: `` 
Curing Début Í 2! 4 S curing Fin: 9:00 


18.0 AAC0457 ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 


Commentair Qty: 0.75 FEUILLE(s)Unit Total: 0.75 FEUILLE(s) 
ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick Selon dessin D3188 de Dart 


N° de Lot: {-59/3° “ , 


Dann ? 


ле en: eene 


-<------- mm 


Date: .: Lundi, 2007-12-03 11:42:38 


Utilisateur: Marc Dubé . F euill e de Procé dé 


Client: DART Бап Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 | Numéro Article: DKC134-0059 
Numéro Job: 


DON 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
19.0 FAB GÉNÉRALE 3 FABRICATION GÉNÉRALE DART 


ІШІШІ ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 120.0000Міп Total Run : 2.0000Hrs 


TAILLAGE DU MATÉRIEL 
Tailler etle Foa EN 1" selon plan de découpe et gabarits 
Date: heure Début: : 30 Heure Fin: 3 ‘оо Sceau: 
20.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty.: 0.200 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.200 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N* de ree losos -| 


21.0 ААС0275 Catalyst N" DDM-9 
Commentair Qty: — 0.0064 PINTE(s)Unit Total: 0.0064 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 
N° de Lot: | = @ 2 20. 
220 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


INI _ЇШЇШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs I 
FINITION PIÈCE DART 


Prendrè les deux pièces de 11" x 57" et sceller 1 grande surface sur chacune d'elle selon LG # Sceller le 


Foam Core. ; 
ed, ar) 0 
шоо ο. 


Quantité: | Sceau: 
Quantité: Date: Sceau: 
23.0 AAC0452 Polybond B46F 
Commentair Qty: 0.010 KIT(s)/Unit Total: 0.010 KIT(s) 
Polybond B46F 
N° de Lot: -G33 -( 
24.0 FINITION 3 FINITION PIÉCE DART 


ү {| 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
FINITION PIÈCE DART 


À l'aide de polybond, coller ensemble les deux surfaces scellées, disposer des poids sur les piéces pour 
conserver une pression de collage. Selon l'instruction de fabrication N^ DKC134-0019-5 séquence 16 à 20. 


Date > Lundi, 2007-12-03 11:42:39 


Utilisateur: t Marc Dubé Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article; DKC134-0059 
# Sêq.: Machine ou Opération: Description : 


Laisser sécher 2 heures minimum. 


Quantité: — | Date (o ue AN Sceau: бе?) 


Quantité: Date: Sceau: 
25.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ІШІ! (ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
TRIMAGE COMPOSITES DART 


Ajuster à l'aide du thermoformeur 4" x 8" chacune des piéces de foam core dans le moule selon le dessin. 


ae 
yan} 


` | ον 
Quantité: | Dale: Mar © Sceau: шш? 


Quantité: Date: Sceau: 
26.0 : ААС0324 . Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


A -τπο-ο--.‏ —— —— س 


Commentair Qty: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.300 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N? de Lot.:|- JOSO j~] 


27.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.: 0.0096 PINTE(s)/Unit Total: 0.0096 PINTE(s) 
Catalyst N^ DDM-9 


N* de Lot L- 62 Тол 


28.0 PRÉPARATION 3 ` PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ҮШ ЇЙЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350 promoté 75 minutes.. 


Quantité: | Date: Ana où Sceau: L^ 


Quantité: Date: Sceau: 
29.0 FAB GÉNÉRALE 3 FABRICATION GÉNÉRALE DART 


ШІ AAR 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
FABRICATION GÉNÉRALE DART 


Retirer les piéces de foam core du moule 


Dann E 


Date: . ‘ Lundi, 2007-12-03 11:42:39 


Utilisateur: Marc Dubé F euille d e Procé dé 


Client: DART Dart Aerospace Lid. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numéro Job: 42352 - Numéro Article: DKC134-0059 
— NNM 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : | 


Sceller les foam core à l'aide de la résine promoté № 411-350 75 minutes. Selon LG. # Sceller le Foam Core 


Laisser sécher pendant 2 heures minimum. 


initiales: M \ 2 


Date: / ^D ” e (Же y 


30.0 AAC0452 Polybond B46F 
Commentair Qty. : - 0.078 KIT(s)/Unit Total: 0.078 КІТ(6 J 
- Polybond B46F М de Lot / = é 72 7 -/ 
31.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


ІШІ! ШШ! 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation du Polybond. 


47.9. OF | | 
Date, 5 di Heure Début: d ` AS Heure Fin FO sceau: 


32.0 ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


ШІ ШІ | 


Commentair Setup: 0.00Нгв/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DES PIECES 


Coller les différents piéces de Foam Core dans les Spacepod Body à l'aide du Poly bond. 


Dated 5 - 2 LP Debut : 30 Heure Fin: “2 Ge Sceau: 34 SY 


33.0 POCHE A VIDE 1 š FAIRE LA POCHE À VIDE 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 
1- Tissu à délaminer, 


2- Feutre de drainage 
3- Sac à vide Stretchlon 200 


Retirer le bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 aprés le mélange de la résine afin d'enlever le surplus de 
polybond avant que celui-ce ne soit complétement polymérisé 


ао e | (бише) EN) а 
Date? d Heure Début Z : 00 Heure Fin: 3 ; /6 Sceau: _\ 342 (=) S. V. 
Curing Début; 2-2 Ó — Curing Fin: .3 7 SS 


Dana À 


Date: < Lundi, 2007-12-03 11:42:39 
Utilisateur: Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


сымы NEE 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 


ШШ 


Масһїпе ou Opération: Description : 
34.0 АС0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Commentair Qty.: 0.100 UNITE(s}/Unit Total: 0.100 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


| N° de Lot / - 6 YF 3-/ 
35.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty.: 0.078 UNITE(s)/Unit Total: 0.078 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
36.0 FINITION 3 FINITION PIÉCE DART 


[| (ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
FINITION GÉNÉRALE 


Corriger les petits défauts de surface de la pièce avec du Sikkens. Pour les plos gros défauts, utiliser du 


polybond. 
527-9 ét ALI 3А ED EÈ 
Dates 7. д Heure Début: : © ÓHeure Fin: “26 Ceau; \34 
ТКІМАСЕ 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ІШІШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
TRIMAGE COMPOSITES DART 


ШОШ 


Tailler le foam core afin d'ajuster le contour de la рїёсе à celui du moule. 


Quantité: / Date, 27 "d O m Bc 


Quantité: Date: Sceau: 
38.0 AACO324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 0.100 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.100 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


№ de Let / 7 Z 3 5 g7-/ 


39.0 AACO275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0032 PINTE(s)/Unit Total: 0.0032 PINTE(s) 
Catalyst N^ DDM-9 


N° de Lot; / `` 22/76 -/ 


Page 7 PSA 


Utilisateur: | Marc Dubé 


Date: = > Lundi, 2007-12-03 11:42:39 
Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
40.0 FINITION 3 FINITION PIECE DART 


ΠΠ ОШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
FINITION PIÉCE DART 


Sceller le foam core qui a été exposé suite au taillage précédent selon I.G. # Sceller le fom Core 
Laisser sécher pendant 2 heures minimum. 

-9 -0 7 ОУ 
Quantité: / Date 7 2 Sceau: 34 


Quantité: Date: Sceau: 
41.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


a Forni وو ن‎ 


Commentair Qty: 0.0504 PINTE(s)/Unit Total: 0.0504 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 


1 2 e Lei E Е 
№ de Lot: / - „2. 76 7 / 
42.0 AACO324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 1.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 1.500 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


№ de Lot - À 25 2 Ұй 


43.0 PRÉPARATION 3 l PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


TM ШЧ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N? 411-350. 


DELASTEK 


t oc , ç COMPOSITES 
Dated 7 -2 Ve , / $ Heure Fin: « : POsceau: “342 


44.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIÉCE DART 


ІШІП ШТІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 partout dans le moule. 


Le laminage doit être fait à l'aide de la résine N? 411-350 / 2% DDM-9. 
ФАМ > L. 


ә 4 WÉI οὔ 3 2 ; _ 
Оаіе;2 2-2 Нейге Début: >. 20 Heure Fin: 2,5 Sceau “2 


Daan R 


Carm 


- тееллсел 


Date: = >. Lundi, 2007-12-03 11:42:39 


μας ΜῈ Dubé F euille de Proc édé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 
[ШШ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
45.0 POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


I | (I ` 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 
1- Tissu à délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


2- ba 9 t. pen P COMPORTER) GA | à 
Date 7-7 Heure Début: 2”. ¿$ Heure Fin: 36 Seau: “7 “7 S. 
Curing Début: 34620 Curing Fin: < ОО 


46,0 DÉMOULAGE 1 ` DÉMOULAGE PIÈCE DART 


ШІ ШІЛІГІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
DÉMOULAGE DES PIECES 


Démouler la piéce en se servant de la prise d'air sous le moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 
différentes surfaces de la piece. 


д 2.0 : , (Жюл) 
Date 7 > 27 Début: 9:20 Heure Fin: V. CO Sceau: _ 347 


47.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


Du ШІЛІГІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Міп Total Run : 1.0000Hrs 
TRIMAGE DE FINITION 


Percer les 8 trous sur la section supérieur de la piéce ainsi que l'ouverture pour la porte à l'aide du gabarit de 
N° DT5801. 


Par l'intérieur, percer les 8 dégagement de g .745" pour les spacers. ( Ne pas percer la peau extérieur de la 
piece ) 

E r 0 ? .. . (белі; 
Date Z -3 Heure Début. , Ü Ὁ Heure End - 20 Sceau: 314 


Date: « Lundi, 2007-12-03 11:42:39 
Utilisateur: ` Marc Dubé 


Feuille de Procédé 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Article: DKC134-0059 


Client: DART Dar Aerospace Ltd. 
Numéro Job: 42352 


NES MA 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
48.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0048 PINTE(s)/Unit Total: 0.0048 PINTE(s) Е 
Catalyst N° DDM-9 
N° de Lot / 2 27 26 7 
49.0 AACO324 


Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 0.150 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.150 KILOGRAMME(s) E" 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


N° de Lot: / - À 35 Z 


50.0 AAC0673 Fibre de verre Miapoxy 66 
Commentair Qty: :0.0420 GALLON(s)/Unit Total: 0.0420 GALLON(s) 
Fibre de verre Miapoxy 66 
№ de Lot: / ^ 2254 Z 
51.0 PRÉPARATION 3 


PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


| 


| HW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs πρ s 


PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


3 09 NT os КҮҮ 
Date: > ” 4 Heure Début: Â 1/5 Heure Fin: Z ν 20 Sceau: (3427 


52.0 ААС0448 Spacer N° 02213 
Commentair Qty.: 8 UNITE(s)/Unit Total: 8 UNITE(s) 


Spacer N° D2213 N° de Lot: Z- 70.02 -/ 
DIN) 


53.0 ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run : 0.7500Hrs AA 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DES PIECES 


Faire l'assemblage des inserts ( Spacer ) N° D2213 dans les trous prévus à cet effet à l'aide de résine N° 
411-350 charge à l'aide de Fibre de verre Miapoxy 66 


Laminer une pie& de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers.pour reboucher les trous. 


Appliquer un pression sur les piéces de 9 oz. à l'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes. 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


ӨТ 
DCLARTEEN 
TER 


Date: ` 2 d p Début: / < >% Heure Fin: 230 Sceau: X34 


/ 


Jate: - Lundi, 2007-12-03 11:42:39 
Jtilisateür: Marc Dubé 


. 
` 


Р Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 
C [ШШШ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
Curing Début A. Z © curing Fin: 6 “ O © 
54.0 ААС0275 Catalyst N* DDM-9 
Commentair Qty.:’ 0.0096 PINTE(s)Unit Total: 0.0096 PINTE(s) Е 
Catalyst № DDM-9 
N° de Lot: Z- 22/7 7€ 2 
55.0 AACO324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.300 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N° de Lot.: 7 2 2 >5%2-/ 


PRÉPARATION 3 PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


ΠΠ. 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


III 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N^ DDM-9 par 
quantité de résine N* 411-350. 


Date? - 0 eure Début: À “2 À Heure "TELE Sceau: ER, 


57.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIÈCE DART 


ИШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 55.0000Min Total Run : 0.9167Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


FU 


Retirer les pinces et les blocs de bois 

Faire le laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 sur le contour de la piéce selon le dessin. 
Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 

Date S 3 S Ә ме Début : 5.5 неше Ғіп: 9: 50 Sceau: <=» > 
Curing Début: $ : 55 Curing Fin: ! a ` 3 ο 


FINITION 3 FINITION PIÉCE DART 


TIAM | CH 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
FINITION PIÈCE DART 


Sabler les surfaces de la pièces pour aider à l'adhésion du primer et enlever les imperfections. 
Percer les 8 trous des spacers afin de les déboucher. 


Form: rprocess 


wf 


΄ 
date: v. = Lundi, 2007-12-03 11:42:39 


— 


Jtilisateur: Marc Dubé ` SKS 
EE Feuille de Procédé 
`. Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 
ο... 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
Quantité: d Date; 2-09 Sceau; _ “= сэ `Œ éA 
Quantité: Date: | Sceau: 
59.0 ААС0683 Dupont Primer № 7704S 


Commentair оу. 0.5000 UNITE(s)/Unit Total : 0.5000 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot /-2/ 723 ~/ 
60.0 AAC0670 Dupont Activatior N* 7975S 
Commentar Qty. 1.0000 PINTE(s)/Unit Total: 1.0000 PINTE(s) 
Dupont Activatior N* 79755 
61.0 AAC0672 — Dupont Reducer N° 123755 
Commentair Qty: 0.1250 GALLON(s)/Unit Total: 0.1250 GALLON(s) 
Dupont Reducer N° 12375S 
PREPARATION 3 PREPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШІП ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs 
BEE DU MATÉRIEL DART 


Bien brasser les trois contenants servant à faire le mélange du primer gris N° 11048 et ensuite faire le 
mélange selon les instruction du fabriquant. 


Quantité: / Date: > SE 0 1 Sceau: di 


Quantité: Date: Sceau: 
PEINT/ PRIMER2 PEINTURE / PRIMER DART 


{| ШЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run ` 0.0000Hrs 
PEINTURE / PRIMER DART 


Appliquer le primer Dupont N° 77045 ( 79755 Activator, 423755 Reducer ) Selon LG. Application de primer. 


Laisser sécher 3 heures minimum. 


25/3 0% Heure Début: 2/5. Heure Fin: oh 00 Sceau: 


64.0 AC0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


Commentair Qty: 0.100 UNITE(s)/Unit Total: 0.100 UNITE(s) 
Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


N° de Lot “(2 842 -| 


Form: rprocess 


Date: .. Lundi, 2007-12-03 11:42:39 4 
Utilisateur: bé А VT 
‚Ийаш: Marc Du Feuille de Procédé 


Е «ναι ο өле... ее. 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 
"` [ШШ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
65.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty: 0.78 UNITE(s)/Unit Total: 0.078 UNITE(s) И 2 
Durcisseur Polysoft 8004009 Sikkens 
66.0 FINITION 3 . FINITION PIÉCE DART 


TUA 


Lu ИННИ —— 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 
FINITION GÉNÉRALE 


ШШІ(о 


ος ИННИ — 


Ғаіге |65 réparations de finition s'il y a lieu à l'aide de Sikkens 


Faire un léger sablage ( grit 220 ) de toutes les surfaces. 


Écoute Début Y t OO Heure Fin: 0509 Sceau: ED 


67.0 AAC0683 Dupont Primer № 7704S 
Commentair Qty.: 0.2500 UNITE(s)/Unit Total: 0.2500 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 77045 N* de Lot: |-21 3-1 


680 AACOS70 Dupont Activatior N° 7975S 
Commentair Qty: 0.5000 PINTE(s)Unit Total: 0.5000 PINTE(s) 
Dupont Activatior N° 79755 SN" de Lot: [-A(246 -2 
69.0 AAC0672 Dupont Reducer N° 123755 
Commentair Qty.. 0.0625 GALLON(s)/Unit Total: 0.0625 GALLON(s) 
Dupont Reducer N° 12375S N° de Lot: 
PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DAR 


ΙΙ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


. 


Bien brasser les trois contenants servant à faire le mélange du primer gris N* 11045 et ensuite faire le 
mélange selon les instruction du fabriquant. 


Date: 94 03/09 Sceau: SE 


Date: Sceau: 
710 PEINT/ PRIMER2 PEINTURE / PRIMER DART 


ΙΙΙ ШІЛІГІ 


ЕРИ, er 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 
APPLICATION DE PRIMER 


Appliquer deux couches de primer Dupont N° 77045 ( 79755 Activator, 12375S Reducer ) selon les 
instruction du manufacturier, en prenant bien soin d'attendre 10 minutes entre les deux couches. 


Laisser sécher pendant un mimimum de 3 heures. 


Form: rprocess 


с 
+ 


Date: v- Lundi, 2007-12-03 11:42:39 
іва: ; z » 
μεν ف‎ Feuille de Procédé 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 42352 Numéro Article: DKC134-0059 


"` ΠΠ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
Date:07/03/65 Heure Début! [^ ` Heure Fin: | Í 20 _ Sceau: 
INSPECTION 3 INSPECTION PIÈCE DART 


| | {ЇЇ ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
INSPECTION GÉNÉRALE 


Faire l'inspection générale de la pièces selon le dessin par le département de la qualité. 


Date; ©: J: Ô _ Sceau: QA-11/ initiales: Ж 5. 


EMBALLAGE EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


αι... ΠΠ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


Faire l'emballage des pièces. 
` Date: Lo à =Ò eau: 


Quantité: 


— λὅ η 


Quantité: Date: Sceau: 


Form: rpracess 


